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TN^gT^iT ATTON POTJR TA FABRICATION D^ITNE N APFE IFXTI^F 
] >JON TTSSRF FT PROCFnE DE MISF F.N (FJ IVRE D UNE TELLE 
INSTALLATION. 

5 pomaine Technique 

La presente invention conceme une installation perfectionn6e permettant la 
fabrication d'une nappe textile non tissfe, designee couramment sous le nom 
gen&ique de «spunbond» et qui est formee par des filaments synthetiques 
continus 

10 

Elle a trait egalement a un proced6 de mise en oeuvre d'une telle installation. 

La production de nqjpes non tissees de type « spunbond » remonte a des 
15 dteennies et consiste, d'une maniere generale : 

- h extruder un polymere organique fondu au travers d'une filiere percee de 
trous, de maniere a former un faisceau ou rideau de filaments ; 

- puis, a orienter les filaments extrudes par etirage au moyen d'un ou 
plusieurs dispositifs a jets de fluide, notamment a air comprim6, 

20 - et enfin, k recevoir le faisceau de filaments sous la forme d'une nappe sur 
un tapis transporteur mobile, en gendral soumis i une source d'aspiration, 
et dont la vitesse est reglee en fonction des caracteristiques de la nappe, 
grammage notamment, que Ton souhaite obtenir. 

25 Aprte realisation, la nappe est consolidee, par excmple en effectuant un 
calibrage ou un calandrage, de pr6f6rence a chaud, de sorte que les filaments 
elementaires soient lies les uns aux autres. 

D'autres traitements de consolidation peuvent etre egalement effectues, tel 
30 que par exemple un traitement d'aiguilletage (conventionnel ou par jets de fluide), 
et/ou le d6p6t a la surface ou a I'interieur de la nappe d'une matiere liante. 

De tres nombreuses propositions ont ete faites pour reiser de telles nappes, 
toutes ayant pour but d'obtenir une nappe ou voile le plus homogene possible avec 
35 une productivity elev6e et. de plus en plus avec des filaments 61&nentaires de 
grande finesse ayant un titre inferieur si possible k 2 dtex. 



Parmi les documents les plus anciens permettant de realiser de telles nappes, 
on peut citer le brevet GB-A-932 482, dans lequel les filaments, apres extrusion, 
chetninent a Tair libre en sortant de la fiiiere sur une distance suffisante pour 
5 pennettre la solidification au moins superficielle desdits filaments extrudes avant 
de les introduire a Tinterieur d'une buse d'aspiration et d'etirage creant la 
formation d*UB courant d'air annulaire a grande vitesse. 

Pour obtenir reclatement du faisceau de filaments, ceux-ci refoivent une 
10 charge electrostatique qui peut etre obtenue par un g6nerateur electrostatique 
provoquant un effet de type Corona localise en amont ou en aval de la buse 
d'aspiration. 

Parmi les diflferents parametres qui doivent fetre pris en compte pour la 
15 production de nappes de bonne qualite, il convient, en fonction des polymferes 
extrudds, d'adapter la distance entre la sortie de la fiiiere et Tentree k rinterieur du 
systeme d*etiiage, la vitesse de Tair a Tinterieur de la buse et egalement la vitesse 
de sortie des filaments de cette demiere afin que le d6p6t sur le tapis recepteur se 
fasse de maniere reguliere. 

20 

Pour r6soudre ce probleme d'homog6neite du depot sur le tapis transporteur, 
il a ete propose dans le brevet US-A-3 286 896, de realiser le dispositif d'aspiration 
sous la forme d*une chambre de section rectangulaire, de faible largeur et de 
grande longueur, un tel ensemble comprenant a Tentree une chambre d* aspiration 

25 pour les filaments extmdes suivie d*une chambre additionnelle oil est inject6 de 
Tair a basse pression et d'un canal de grande longueur a Tinterieur duquel s'ecoule 
rair a grande vitesse. Afin d* obtenir une bonne repartition des filaments sur la 
surface receptrice, un ensemble d6flecteur qui ralentit le flux d'air est dispos6 en 
sortie de la chambre d'etirage permettant aihsi une meilleurc r6partition des 

30 filaments. 

De tels systemes dans lesquels les filaments passent a Tint^rieur d'une 
chambre d'aspiration et d'etirage de forme rectangulaire, pouvant eventuellement 
avoir la largeur de la nappe de filaments extrudds, ont ete proposes comme cela 
35 ressort notamment du brevet fi:an9ais 2 064 087 (correspondent a rUS-A-3 802 
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817), le rideau de filaments etant soumis sur ses deux cotes a Taction de veines 
d'air a grande vitesse provoquant leur etirage. 

Par ailleurs, le brevet US-A-4 064 605 decrit un perfectionnement a une telle 
5 technique qui consiste a prevoir un ensemble additionnel de refroidissement des 
filaments, avant introduction dans la chambre d'etirage proprement dite, en 
soumettant le faisceau de filaments a un courant d'air transversal. 

Enfin, revolution de la technique a conduit a realiser des installations dans 
10 lesquelles Tetirage des filaments en sortie de filiere et leur transfert sur un tapis 
recepteur, est realise en supprimant tout passage k Pair libre des filaments en sortie 
de filiere grSce £i un ensemble integr6 permettant de realiser le refix>idi5sement, 
Tetirage et la depose des filaments sur le tapis comme cela ressort notamment du 
brevet US 4 627 SH- 
IS 

Une telle conception d'installation petmet d'obtenir des voiles non tissfe 
pouvant etre de faible grammage et de bonne rfigularite mais elle est complexe et 
delicate a mettre en oeuvre. 

20 Par ailleurs, de telles installations manquent de versatilite par le fait qu'il 
n*est pas possible de regler aisement les conditions de reftoidissement en sortie de 
filiere qui varient en fonction des polymeres et du titre des filaments que Ton 
souhaite produire et des caracteristiques finales de la nappe. 

25 De plus, de telles installations sont mal adaptees pour produire des filaments 
de grande finesse. 

Par suite, a ce jour, aucune solution satisfaisante n'a ete propos6e pour 
realiser une installation de production de non tiss6s de type «spunbond» 
30 permettant d'obtenir une productivite 61ev6e lorsque les filaments sont fins, c'est-a- 
dire ayant xai titre inferieur a 2 dtex, ce qui implique d*avoir un etirage parfait 
extremement regulier des filaments sans rupture de ceux-ci lors de cette phase 
d'6tirage. 

35 Or pour obtenir une production elevee^ c'est-a-dire im debit de polymeres 
important en sortie de filiere, cela implique d'une part que la vitesse d'etirage soit 
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augmentee dans la fente d'etirage, entrainant done un debit d'air important couple 
a une temperature relativement elevee des filaments avant etirage afin de leur 
conserver une certaine plasticite. 

5 Par ailleurs, un etirage des filaments, couple a une productivite elevee, 
implique dgalement de pouvoir freiner les veines d'air en sortie de la fente 
d'etirage pour obtenir un depot regulier des filaments sur le convoyeur de reception 
et la production d'un voile de bonne qualit6. 

10 Expose rigy^ntion 

Or on a trouv6, ct c'est ce qui fait Tobjet de I'invention, un nouveau type 
d*installation pemiettant la realisation de nappes textiles non tissues a paitir de 
filaments syntfaetiques continus, qui permet de r^soudre Tensemble des problemes 
pr6cites. 

15 

D'une maniere g£n6rale» Tinstallation conforme k Tinvention est du type 
comportant de mani^e conventionnelle : 

~ au moins une extrudeuse pour un polymere organique fondu alimentant 
une filiere permettant de produire un rideau de filaments ; 
20 - une zone de refi-oidissement permettant d'obtenir la solidification au moins 
superficielle desdits filaments extrudes ; 

- un dispositif d'aspiration se pr6sentant sous la forme d'une chambre de 
section rectangulaire, de faible largeur, a Tinterieur de laquelle le rideau de 
filaments est soumis k Taction de veines d'air k grande vitesse provoquant 

25 Tetirage des filaments ; 

- des moyens permettant, en sortie de la fente d'etirage, de devier et ralentibr 
le flux d*air et de repartir les filaments de maniere homog^e sur un tapis 
recepteur. 

30 L*installation conforme a I'invention je caract^rise en ce que les dififerentes 
phases operatoires - extrusion, refiroidissement, ensemble d'etirage des filaments et 
moyens de repartition sent dissociees les unes des autres et peuvent etre regimes 
independamment, en fonction de la production a realiser (nature des polymeres, 
titre el6mentaire des filaments produits, grammage de la nappe produite), et 

35 egalement lors de la phase de lancemcnt de la production. 
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Grace a une telle conception, qui va a rencontre de revolution technique 
dans ce domaine, evolution qui tendait a realiser des ensembles completement 
integres pour le refroidissement, I'etirage et la repartition des filaments sur le tapis 
transporteur, on a constate qu'une telle dissociation des differentes phases 
5 operatoires les unes des autres presentait un tres grand nombre d'avantages, 
notamment en ce qui conceme la souplesse d*utilisation et la possibilite de regler 
beaucoup plus facilement la production en fonction des titres de fils et le poids de 
nappe que Von souhaite obtenir. 

10 Avantageusement et en pratique, conformement a rinvention : 

. la zone de refroidissement en sortie de filiere et la zone d'etirage des 
filaments est constituee par une plurality de modules el^mentaires juxtaposes les 
uns aux autres en fonction de la largeur de production, le systeme d'ouverture des 
filaments etant, quant a lui, constitu6 par un ensemble s'dtendant sur toute la 

15 largeur de la nappe produite ; 

^ le refroidissement en sortie de filiere est obtenu au moyen d*un ensemble 
comportant plusieurs zones successives permettant de soumettre le rideau de 
filaments a un courant d'air transversal dont la vitesse et la temperature peuvent 
etre ajustees de fagon independante dans chacune des zones. 

20 « le dispositif d'etirage des filaments comporte une fente d'aspiration dont la 
largeur peut etre ajustee automatiquement en fonction de la mise en production de 
la machine. 

_ le systeme d'ouverture des filaments qui est espac6 de la sortie du systeme 
d'etirage est constitue par un ensemble qui devie lat^ralement le flux d'air, 
25 reduisant la vitesse de celui-ci et celle des filaments, et facilitant le depot uniforme 
sur le convoyeur en eliminant tout rebond au moment de ce dep6t, 
avantageusement le systeme d'ouverture des filaments est egalement associe a un 
ensemble chargeant electrostatiquement lesdits filaments avant dep6t sur le tapis de 
reception ; 

30 . rinstallation comporte des moyens de contrdle par ordinateur de la totalite 
des sous-ensembles pennettant de realiser automatiquement la montee en vitesse 
de la ligne de production. 

L*invention conceme Egalement un procede de mise en oeuvre d'une telle 
35 installation, procede qui se caracterise en ce que : 
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- lors de la phase de lancement, la temperature de I'air a rinterieur de 
chaque zone de refroidissement decroit d'une zone a la suivante, la vitesse de Tair 
traversant dans chaque zone etant reglable et pouvani etre comprise entre 0,5 
tn/secoTide et 3 m/seconde dans chacune desdites zones, la fente d'etirage etant 

5 maintenue en position ecaitee, 

- on augmente ensuite progressivement la Vitesse de production, les 
parametres de la zone de refroidissement et de mise en temperature des filaments 
etant modifice pour : 

. augmenter la vitesse d*air de la premiere zone, la temperature 
10 demeurant inchangee, 

. augmenter la temperature de la deuxieme zone pour I'amener au niveau 

de celle de la premiere zone et augmenter la vitesse d'air de cette zone, 
. diminuCT la temperature de Tair de la troisieme zone et augmenter la 
vitesse d'air de cette zone ; 
IS - simultanement, on reduit progressivement la largeur de la fente d'6tirage 
pour atteindre une valeur nominale de fonctionnement, la pression de Tair d'etirage 
etant augmcnt6c progressivement 

II convient de noter que dans le proc6de conforme a Tinvention, la 
20 temperature de Tair a Tinterieur de chaque zone de refroidissement est en general 
comprise dans une fourchette pouvant aller de 5°C a eC'C. 

Description sommaire des desslns 

L'invention et les avantages qui en ressortent seront mieux compris grace k 
25 Texemple de realisation qui suit donne a titre indicatif mais non limitatif, et qui est 
illustre par les schemas annexes dans lesquels : 

. la figure I est une vue d'ensemble d'une installation realisee conformement k 
rinvention ; 

. la figure 2 est une vue schematique de detail de Tensemble de refroidissement 
30 ou plus pr£cis£ment de controle de la tenq>erature des filaments avant 

introduction dans la fente d'etimge proprement dite ; 
. la figure 3 est une vue schematique montiant la stmcture generale d'une fente 

d'etirage. 



35 Mapv^rc de r^aliiser Vinvewti^ffi 
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En se reportant a la figure 1 annexee, rinstallation conforme a rinvention se 
compose done essentiellement d'au moins une extrudeuse, designee par la 
reference generale (1) alimentant en polymere synthetique tel que polyamide, 
polyethylene, polyester..., une filiere (2) permettant la formation d'un rideau de 
5 filaments (3). 

D'un point de vue pratique, a titre indicatif, la filiere pout etre constituee 
d'une plaque perforce comprenant 5000 trous, par exemple de 0,5 mm de diametre, 
par metre de largeur, Ces trous sont repartis sur une pluralite de rangees paralleles, 
10 par exemple sur dix-huit rangees et ce, sur une largeur en sortie de filiere de 140 
mm. 

A la sortie de cette filiere, est dispose I'ensemble de refi-oidissement (4) 
petmettant le reglage de la temperature des filaments en fonction du polymere et 
15 qui, confonn£ment k Tinvention, se compose de trois zones successives (4a,4by4c) 
permettant de soumettre le rideau de filaments (3) a des fiux d'air traversants dont 
la Vitesse et la temperature peuvent etre r^gl^es. 

A titre indicatif, la longueur de cette zone de refroidissement est de I'ordre de 
20 1200 mm et la temperature et la vitesse de chacune des zones etant d^croissante de 
la premiere zone (4a) a la troisieme zone (4c). 

La temperature de Tair dans cette zone sera comprise en g6n6ral entre 20 et 
60®C, la vitesse de Tair traversant 6tant quant k elle comprise entre 0,5 m/s et 
25 3 m/s. 

En aval de cette zone de refi-oidissement, est dispose Tensemble d*etirage 
proprement dit (5) qui se presente sous la forme d'une enceinte fermee comportant 
une fente (6) a Tinterieur de laquelle est injecte de Tair sous une pression de 0,5 a 
30 1,5 bar. 

D'une maniere generale, un tel systeme d'etirage pent etre con9u d'une 
mamere similaire aux enseignements du FR 1 582 147 ou GB 932 482 (figure 3) et 
qui permet d'obtenir Taspiration du rideau de filaments et son entrainement par des 
35 veines d'air a grande vitesse permettant d'effectuer un etirage. 
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Ainsi que cela ressort de la figure 3 ou un tel ensemble d*etirage (5) est 
represente de maniere schematique, celle-ci se compose essentiellement d'une 
fente d'etirage propremeni dite (10), I'air provenanl d'un coUecteur (11) etant 
introduit a I'mterieur de cette chambre (10) au travers d'un distributeur (12) et 
5 d'une chambre d*accel6ration (13). 

Un tel ensemble d'aspiration/£tirage est cependant de pr6ference con^u pour 
que la laigeur (F) de la fente (10) puisse etre modifite en cours de fonctionnement 
de rinstallation, ce qui permet d'une part de regler la vitesse d'ecoulement des 
10 veines d'air et, par suite, la finesse du titre que Ton souhaite obtenir et d' autre part, 
facilite reparation de lancement comme cela seia vu dans la suite de la description. 

En general, pour une production de filaments ayant un titre compris entre 1,5 
dtx et 3 dtx, la largeur (F) de la fente sera comprise entre 3 mm et 10 mm, cet 
IS ecartement de la fente pouvant etre porte a 25 mm lors de la phase de lancement. 

En sortie de Tensemble d'6tirage (5), le faisceau de filaments (3) est projete 
sur Ic tapis reccpteur (7) non pas directement comme cela ressort du PR 2 064 087 
ou de rUS 4 064 605, mais au travers d'un ensemble (6) provoquant une deviation 
20 du jet d'air sortant de la fente (5) et un ralentissement de ce jet d'air, entrainant 
I'ouverture du rideau de filaments et la repartition de ces demio^ sur le tapis 
rdcepteur (7). 

Un tel ensemble pent par exemple se presenter sous la forme d'tme fente a 
25 parois divergentes. 

Eventuellement, il pent comporter des moyens permettant d'injecter de I'air 
de chaque cote. 

30 De plus, pour amplifier Teclatement du rideau de filaments et la repartition 
aleatoire siu: la surface receptive, ces demiers pouvant etre charges 
electrostatiquement, au moyen d'un syst^me de type « Corona » associe a 
r^lement r^partiteur (6), et ce d'une mani^e similaire aux enseignements du 
brevet britannique 932 482. 

35 



Exemple de mise en oeuvre 

Sur une installation du type illustre par les figures annexees, on realise une 
nappe non tissee constituee de filaments continus a partir de polypropylene, dans le 
cas presente de 38 MSR. Le polymere est fondu dans une extrudeuse avec cinq 
5 zones de fusion et a la sortie de 1 'extrudeuse, U est filtre sur un filtre compose de 
mailles en acier inoxydable avant d'etre introduit dans la filiere proprement dite 
(2). 

Pour ce faire, la machine comporte deux filieres (1) disposees en serie, 
10 comprenant chacune 5000 trous de 0,5mm de diametre par metre de largeur. 

Par ailleurs, conformement a rinvention, la zone de refroidissement (4) et la 
zone d'etirage (5) est de preference constituee d'une pluralite de modules 
elementaires ayant chacun une largeur de 50 cm. 

15 

En revanche, Telement repartiteur (6) dispos6 en sortie de la zone d*etirage 
(5) presente, quant a lui, une fente continue s'etendant sur toute la largeur de 
I'installation et ayant la forme d'un divergent dont la largeur est de 20 mm en 
regard de la zone de sortie des filaments de la fente (5) et de 300 mm en regard du 
20 tapis recepteur (7). 

L'ensemble repartiteur (6) peut eventuellement etre associe a des moyens 
additionnels permettant egalement de charger electrostatiquement les filaments 
am61iorant ainsi I'eclatement du faisceau et la repartition de ceux-ci sur le tapis 
25 recepteur (7). 

Le demarrage de la ligne s'efTectue a faible production avec un d6bit de 
polymere regie a 0,2 g/mn et par trou. 

30 Pendant cette phase de demarrage, les parametres suivants sont observes dans 
la zone de mise en temperature, en utilisant une zone de refroidissement (4) 
comprenant trois zones successives (4a,4b,4c) ayant une longueur totale d'environ 
1200 mm au cours de laquelle le faisceau de filaments extrude (3) est soumis a un 
courant d'air traversant provenant de chacune de ces zones, et ce dans les 

35 conditions suivantes : 
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- zone (4a) 

. temperature de Tair : 55*^C 
, Vitesse de I'air : 2 m/seconde 

- zone (4b) 

5 . temperature de Fair: 40*^0 

. Vitesse de Tair : 1 m/seconde 

- zone (4c) 

. temperature de Tair : 25**C 
. Vitesse de Pair :0,S m/seconde. 

10 

Pendant cette phase de refroidissement de demarrage, la largeur (F) de la 
fente d*etirage (5) est r^glee i 25 mm, la pression de Tair injecte dans ladite fente 
6tant de 0,4 bar. 

15 Le faisceau etire passe, en sortie de la fente d'etirage (5), dans le systeme (6) 
d'ouverture et de repartition dudit faisceau qui est en forme de divergent, ayant une 
largeur a Tentr^e de 20 mm et une ouverture a la base de Tordre de 300 mm. 

Un courant d'air est injecte de chaque cote de ce r6partiteur sous une pression 
20 de 0,5 bars, le flux d*air s'ecoulant de fafon preferentielle le long des parois 
internes. 

Pendant toute cette periode de mise en route, le polym^re est recueilli sur un 
tapis transporteiu: (7) au moyen d*un « leader » qui est deroule sur ledit tapis et qui 
25 evite que les gouttes de polymere fondu ne le colmatent. 

Lorsqu'un debit uniforme de polymere est dtabli dans la filiere, la vitesse de 
production de la ligne est angmentee progressivement. 

30 Pendant toute cette periode de montee en vitesse, les parametres de la 2»ne 
(4) de refroidissement et de mise en temperature des filaments, sont 
progressivement modifies, k savoir : 

- augmentation de la vitesse de Fair de la premi&re zone (4a) a 2,5 
metres/seconde, la temp6rature demeurant inchang^e ; 



11 

- augmentation de la temperature de Tair de la deuxieme zone (4b) qui est 
portee a 50°C, sa vitesse etant portee a 2 metres/seconde ; 

- diminution de la temperature de I'air de la troisieme zone (4c) a 20°C et 
augmentation de la vitesse qui est portee a 1,5 metre/seconde. 

5 

Une telle maniere de proceder permet d'assurer la solidification au moins 
superficielle des filaments extrudes qui ne se collent pas entre eux lorsqu'ils 
penetrent dans la fente d'etirage (5). 

10 Concemant cette fente d'etirage (5), pendant toute la periode de mise en 
route, sa largeur est progressivement r6duite de 25 nun a 3 mm et, simultanement, 
la pression de Pair d'6tirage est augmentee progressivement de 0,5 a 1,5 bar 
environ. 

15 La temperature de Tair d'etirage est controlee et reste constante pendant toute 
cette p6riode. 

Grace a une telle maniere de proceder, il est possible de realiser, a partir 
d*une installation dans laquelle les differentes zones restent fixes les unes par 
20 rapport aux autres, des polymeres de nature differente et de faciliter 6galement la 
production de filaments ayant un titre tres fin de Tordre de 2 dtex, voire meme 
moins. 

En effet, le fait d'elever progressivement la temperature dc Fair utilis6 dans 
25 les deux premieres zones de refiroidissement (4a) et (4b), permet d'augmenter la 
plasticite du polymerc et facilite ainsi son etirage, autorisant une plus grande 
finesse des filaments. 

De plus, Tabaissement de la temperature de la troisieme zone permet 
30 d'obtenir la solidification superficielle pour que lesdits filaments ne se collent pas 
entie eux et cheminent correctement a Tinterieur de la fente d'etirage (5). 

Enfin, !e fait de pouvoir regler en marche, a la fois la pression de I'air 
d'etirage et la largeur de la fente d'etirage permet d'optimiser les conditions 
35 d'etirage, ce qui, bien entendu, se traduit par Tobtention d'une production elevfe. 
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La structure du systeme d'ouverture des filaments disposee en aval du 
systeme d'etirage et ind^pendante de celui-ci favorise egalement un depot regulier 
et homogene des filaments sur la surface receptrice (7). 

5 En effet, la production de filaments avec des titres tres fins s'accompagne 
d'une Vitesse 61ev6e, de I'ordre de 5000 m/min des filaments en sortie de la fente 
d'etirage, Le dispositif (6) utilise dans Tinstallation conforme a Tinvention permet 
un ralentissement de la vitesse desdits filaments ainsi que du flux d'air sortant de la 
fente d'etirage, favorisant leur repartition sur le tapis transporteur par le fait qu'il 
10 elimine les phenomenes de rebond susceptibles de perturber un depot regulier et 
homogene. 

La pression de Pair injecte de chaque cote du ralentissenr (6) est de 
preference variable et est augmentee progressiveihent en fonction du ddbit de 
15 polymdre et des reglages tant de la fente d'etirage que de Tensemble de 
refiY)idissement (4). 

L'ensemble des reglages de Tunite est effectu6 et contrdle automatiquement 
par un ordinateur de « process » qui fonctionne svx le principe dit « logique floue » 
20 ou « fiizzy logic » permettant de prendre en compte une multitude de parametres 
independants. 

L'exemple concret donne precedemment permet d*obtenir des filaments ayant 
un titre de l,5dtex avec un d6bit de polym^ire de 0,65 g/trou/minute. 

25 

Les voiles obtenus peuvent peser de 10 a 150 g/m^ , sont tres reguliers, et 
peuvent etre utilises pour diverses applications tels que produits pour Thygiene 
(couches pour bebes)» produits a usage medical ou industriel. 

30 Si une telle installation pennet d'obtenir des filaments de titre tres fins, il est 
egalement possible bien entendu d*augmenter nettement la production de la ligne 
lorsque Ton augmente le titre des filaments. 

A titre indicatif, si dans Texemple precedent, on avait realise des filaments 
35 ayant im titre de 2 dtex, le debit de polymere aurait pu etre augmente a 
0,8 g/trou/minute. 
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1/ Installation pour la fabrication d'une nappe textile non tissee comprenant : 

- au moins une extrudeuse (1) pour un polymere organique fondu alimentant 
5 une filiere (2) permettant de produire un rideau de filaments (3) ; 

- une zone de refi*oidissement (4) permettant d'obtenir la solidification au 
moins superficielle desdits filaments extrudes ; 

- un dispositif d'aspiration (5) se pr^sentant sous la forme d'une chambre de 
section rectangulaire, de faible largeur, a rinterieur de laquelle le rideau de 

10 filaments est soumis a Taction de veines d'air a grande vitcsse provoquant 

Tetirage desdits filaments ; 

- des moyens (6) permettant, en sortie de la fente d'etirage, de d^vier et 
ralentir le flux d'air et de repartir les filaments de maniere homogene sur 
un tapis r6cepteur (7) ; 

15 caract^ris^e en ce que les differentes phases operatoires - extrusion, 
refi-oidissement, ensemble d*etirage des filaments et moyens de repartition sont 
dissociees les unes des autres et peuvent etre reglees independamment, en fonction 
de la production a realiser (nature des polymeres, titre elementaire des filaments 
produits, grammage de la nappe produite), et egalement lors de la phase de 

20 lancement de la production. 

21 Installation selon la revendication 1, caract6ris6e en ce que la zone de 
refi^oidissement (3) en sortie de filiere et la zone d*etirage (5) des filaments est 
constituee par une pluralite de modules el6mentaires juxtaposes les uns aux autres 
25 en fonction de la largeur de production, le systeme d'ouverture des filaments dtant, 
quant a lui, constitue par un ensemble s'etendant sur toute la largeur de la nappe 
produite. 

3/ Installation selon Tune des revendications 1 et 2, caracterisee en ce que le 
30 refroidissement en sortie de filiere (2) est obtenu au moyen d'un ensemble (4) 
comportant plusieurs zones successives (4a,4b,4c) permettant de soumettre le 
rideau de filaments a un courant d'air transversal dont la vitesse et la temperature 
peuvent etre ajustees de fa^on independante dans chacune des zones. 



V. 
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4/ Installation selon Tune des revcndications 1 a 3, caracterisee en ce que le 
dispositif d'etirage (5) des filaments comporte une fente d' aspiration (F) dont la 
largeur peut etre ajust6c automatiquement en fonction de la mise en production de 
5 la machine. 

5/ Installation selon Tune des revcndications 1 a 4, caracterisee en ce que 
le systeme (6) d'ouverture des filaments qui est espace de la sortie du syst^me 
d'etirage est constitue par un ensemble qui devie lateralement le flux d'air, 
10 reduisant la vitesse de celui-ci et celle des filaments, et facilitant le depot uniforme 
sur le convoyeur (7) en eliminant tout rebond au moment de ce depot. 

6/ Installation selon la revendication S, caracteris6e en ce que le systeme 
(6) d'ouverture des filaments est associe a un ensemble chargeant 
IS electrostatiquement lesdits filaments avant d6p6t sur le tapis de reception. 

7/ Installation selon Tune des revcndications 1 A 6, caracterisde en ce 
qu^elle comporte des moyens de controle par ordinateur de la totalite des sous- 
ensembles pennettant de realiser automatiquement la montee en vitesse de la ligne 
20 de production. 

8/ Procede pour la mise en ceuvre d*une installation selon Tune des 
revcndications 1 a 7, caracterise en ce que : 

~ lors de la phase de lancement, la temperature de I'air a Tinterieur de 
25 chaque zone de refi'oidissement (4a,4b,4c) decroit d'une zone a la suivante, la 
vitesse de Tair traversant dans chaque zone etant reglable et pouvant etre comprise 
entre 0,S m/seconde et 3 m/seconde dans chacune desdites zones, la fente d'etirage 
etant maintenue en position ^cartee, 

- on augmente ensuite progressivement la vitesse de production, les 
30 parametres de la zone de refi'oidissement et de mise en temperature (4) des 
filaments etant modifiee pour : 

. augmenter la vitesse d*air de la premiere zone (4a)» la temperature 

demeurant inchang^e, 
. augmenter la temperature de la deuxieme zone (4b) pour I'amener au 
35 niveau de celle de la premiere zone et augmenter la vitesse d'air de cette 

zone, 
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. diminuer la temperature de Tair de la troisieme zone (4c) et augmenter 
la Vitesse d'air de cette zone ; 
- simultanement, on reduit progressivement la largeui de la fente d'etirage 
pour atteindre une valeur nominale de fonctionnement, la pression de Tair d'etirage 
5 etant augmentee progressivement. 
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